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Beschrelbung 

Did Erfindung betrifft ein Verfahren zum Bear- 
beton von Bauteiien im Zuge einer vollautomati- 
schen Montageanlage, auf der wShrend elner steti- 
96n Vofwirtsbewegung Bauteile aus mehreren Bn- 
zeRellen zusammengesetzt bzw. gelQgt werden, ein 
zu bearbeltender Bautell auf einem WeritstQcktrSi- 
ger posltioniert wird und dieser WerkstQcktrflger 
von schlupffrei angetriebenen Vorschubrollen Qber 
eine L&nge einer Bearbeitungsstation vorwfirts be- 
wegt wird sowie eine Vorrichtung zur DurcMOhrung 
dieses Verfahrens. 

Es tst bereits ein Verfahren zum Bearbeiten 
von Bauteilen fm Zuge einer vdiautomatlschen 
Montageanlage belcannt • gamSB DE-A 27 56 422 • 
auf welcher wShrend einer stSndlgen Von^rSrlsbe- 
wegung Bauteile aus mehreren Bnzeltellen zusam- 
mengesetzt bzw. gefQgt wenjen. Ein zu bearbeiten- 
der Bauteii wird auf einem WerkstOcktrSger positlo- 
niert und dieser WericstOcktrBger wird von schlupN 
frel angetriebenen Vorschubrollen Qber eine Unge 
einer Bearibeitungsstation vomrSrtsbewegt Dadurch 
wird eine ausreichend exakte Positionierung und 
^n ausreichend exakter Vorschub fOr die Werk- 
stQcktrSger wfihrend einer automatischen Montage 
erzielt Die FOhrungsgenauigkeit der WerkstOcktrS- 
ger wShrend des Vorschubs von einer Bearbei- 
tungsposition zur anderen war Jedoch nicht fOr aile 
BnsalzRLile ausratehend. 

Welters ^nd unterschledlic^ste Dmckverfehren. 
wie der Siebdruck. der StempeMnick und das Off- 
setdruckverfohren bekannt In Vertsindung mit vol^ 
automatischen Montageaniagen, in weichen be- 
druckte Telle zu verarbeiten sind, wurde melst der- 
art vorgegangen, dafi diese Telle vor ihrer Montage 
mit eigenen Maschinen bedruckt und dann auf 
Montagemaschlnen verarbeitst werden. Bel hohen 
StUckzahlen werden dabel melst elgene Maschinen 
eingesetzt, bel welchm die zu bedruckenden Telle 
mitfeels WerkstOcktrlger an der Dnjckvorrlchtung 
vorbdbewegt werden. Die Teile werden im indin^- 
ien Tiefdruck mit Siebdnjckfiarl>en bedruckt, indem 
der WerkstQcklr&ger mit dem zu bedruckenden 
Tell angehalten und der Dmck aufgebracht wurde. 
Ea handeite sich daher urn ein schrittwelses Vor^ 
wSrtsbewegen der WerkstOcktrSger. Um einen ex- 
akten Druck zu erreichen, muEte dabei versucht 
werden. dad Im Zertpunkt des Aufdruckens die 
Ot>rigen WerkstOcktrSger stillgesetzt bzw. zumin^ 
dest Schwingungsbeeinfhissungen der Druckstatton 
durch andere Statlonen vermieden werden. Der h5* 
here Aufwand und das fVsIko elner BeschSdigung 
des Druckes durch den Betrleb einer eigenen 
Transportanlage fOr die Druckstation sowle die zu- 
sStzllche Manipulation der Telle zwischen der 
Druckmaschine und einer vollautomatischen Monta- 
geanlage fOhrte dann melst dazu, dafi versucht 



wunje, mtt unbedruckten Tellen das Ausiangen zu 
finden. Vor allem dann. wenn ein Druckbiid sich 
Qber mehrers im ZUge des l^tontagevorganges zu* 
sammengesetzte Bauteile erstrecken soil, ergeben 

6 sich damit gestaiterische Schwierigkeiten, vor allem 
auch dann. wenn eine Beschriftung dieser Telle 
im zusammengebauten Zustand rndgOch 1st Diese 
Probleme konnten mit dem bdcannten Verfahren 
und Vorrlchtungen nicht zufrtedenstellend geldst 

10 werden. 

Desweiteren 1st es bereits bekannt, zum Be- 
schriften von Kunststoffteilen Laserstrahlen bzw, 
Laservonlchtungen einzusetzen. Es wird hiert)ei 
melst so vorgegangen, dafl die Beschriftung in die 

76 Ob^Sche des KunststofflBlles eingebrannt wird. 

Der vorliegenden Erfindung Degt nunmehr die 
Aufgabe zugmnde. ein Verfahren und eine Vonrteh- 
tung zum Bednjcken und Beschriflen von Montage- 
teiien zu schaffen. welche einen hochwertigen 

20 Druck bel lioher Druckgeschwindgkeit enmSgOchL 
Insbesondere soil die Vonrtehtung auch zur Herstel- 
lung von Druckblkjem einsetzbar sein, welche sich 
Qber, aus mehreren Bnzeltellen zusammengesetz- 
te BautailflSchen erstiecken. DarOberhlnaus soil es 

as mdglich sein, auch eine prodtMonsabhSngige Be- 
schriftung der BnzeltBile zu enmdgUchen. 

Diese Aufgabe der Erfindung wird dadurch ge- 
ldst, da0 die Vorschubrollen synchron mit der 
Druckwatze angetrieben werden und die LBnge um 

30 die der WerkstOcktrSger vorwSrtsbewegt wird einer 
LSnge eines aufzut)r1ngenden Druckes entsprtcht 
und danach mittels Laserstrahlen zumlndest eine 
Farbschtehte durch Hitzeeinwirkung entsprechend 
einem gewOnschten BeschriftungsbiU entfemt wird. 

3S Durch diese Obenvsdiend einfache Erkenntnis 1st 
es nunmehr magik:h. In einem Durchleufveftahren. 
also kontinuleriich mtt einem Offseidruckverfahren. 
die untsrschledHchen Drucke auf verschiedene 
Bautalle aufzubilngen. Da der WerkstOcktrSger 

40 schlupffrei und synchron mit der Oruckwalze ange- 
trieben wird, 1st das Aufbrlngen einwandfreier Druk- 
ke auf. im Zuge der Montage aus mehreren Bnzel- 
teilen zusammengebauten Bauteilen mSglich. Da- 
mit ist dn kontinuierllcher Durchlauf der zu bedruk- 

45 kenden Baut^le durch die Druck^on mSgiich 
und es wird durch die FQhrung und den Antrtebder 
WerkstOcktrSger synchron mit der Druckwaize er- 
reicht dafi sich von aufien auf die Dnjckstalion 
einwirkende Schwingungen beim Druckvorgang 

so nicht nachteiiig auswirken kdnnen. DarOberhlnaus 
kann bel Verwendung von Ijaserstrahlen eine exak- 
te Beschriftung eingehalten werden, da die Dicke 
der Lackschicht und deren Kbnslstenz auf den Ab- 
trag mittels der l^erstrahlen vorbereltet werden 

55 kann und somit von unterschledlichen MaterfaOen 
des Bauteiles v5ilig unabhSngig isL 

GemSfi einem weiteren Merkmal der Erfindung 
ist vorgesehen, dafi die zu bedruckende RSche 
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und die den Vorschubrollen zugewendete ReibflS- 
Che am WerkstOcktrfiger In einer Ebene angeord- 
net werden, wodurch aufgrund der gleichen Umdre- 
hungsgeschwindigMten der Antriebsorgane Ver- 
zenrungen Im Dmcfcblld verhlndert werden. 

Welters let es auch m6gOch, dad die Trans- 
portgeschwindfgkeit des WerkstQcktrBgers bzw. 
dee Bauteifes au0erhalb des Berelches der Vor- 
schubrollen klelner ist ala In jenem Bereich, in 
weidiem die Vorschubrollen sich am WerkstOcktrB* 
ger abwSlzen, wodurch sIch die WIrfcung von paral- 
lel zu den Vorschubrollen angeordneten Vorschub- 
antrieben wdhrend des Druckvorganges nicht nach- 
teillg auf diesen ausQben kann. da der WerkstOck- 
trSger bzw. der zu bednickende Bautell dieser w^ 
teren Vorschubrichtung vorellt 

Nach einer anderen AusfOhrungsvariante Ist 
vorgesehen, daB nach einem Aufbringen einer 
Farbschlchte auf einem Bautell die Drehrfchtung 
der Vorschubrollen und Drudcwalza unngekehrt und 
der WerkstQcktrSger mit dem Bauteil In entgegen- 
gesetzter RIchtung nochmals untar der Druckwalze 
hindurchbewegt und eine Farbschlchte aufgebracht 
wird, worauf am Ende nach dem Auft)ringen der 
welteren Farbschtehta die Drehdchtung der Vor- 
schubrolle und der Druckwalze wieder In die ur- 
sprQngllche Drehrfchtung entsprechend der Vor- 
wfirtsbewegung beitn Aufl»1ngen der ersten Fart)- 
schlchte verbracht wIrd und der WerkstQcktrSger 
mit dem Bautell unter der Druckwalze zum Aufbrin- 
gen einer nSchsten Farbschlchte hindurchbewegt 
wird, wonach der Bautell getrocknet wird. Durch 
^en derarfigen Verfehrensabtauf wIrd erreteht, dafi 
auch bel Oberflichen die die im Zuge des Druck- 
vorganges aufzubringende Farbe nur schwer an- 
nehmen. wie beispielswelse mit Trennmittelresten 
versehene Kunststoffteile und dgl., eine einwand- 
frele Farbbeschichtung mdgllch ist wobei jedoch 
trotzdem mit einer einzigen Druckwalze das Aus- 
langen gefunden wettien kann. 

Welters Ist es auch m^giich, dad der getrock- 
nete Bauteil durch eine weitere synchron mit einer 
weiteren Druckwalze angetrlebene Vorschubrolle 
zumlndest einmal Ober die ULnge des aufzubrin- 
genden Druckes ehtlartgbewegt wird, wob^ mit der 
w^ren Druckwalze zumlndest eine weitere Fart>- 
scNchte mit unterschiedllchm' Farbe au^ebracht 
wird, wonach der Bautsil getrocknet wird. Durch die 
Trocknung der Qnzeltelle nach Jedem Druckvor- 
gang Ist es mSglich, in kurzen AbstSnden hinterein- 
ander mehrere Fart>schlchten Ubereinander aufzu- 
bringen. 

Von Vorteil ist es weiters. wenn zwischen dem 
Aufbringen zwefer Farbschlchten die Druckwalze 
zumlndest zwel voile Umdrehungen In Anlage an 
der BnHirtywalze vomlmmt und daran anschGefiend 
die weitere Farbschlchte aufgebracht wird. wobei 
vorzugsweise zum Bnf&rben der Druckwalze diese 



aus Ihrer dem Bauteil zugewandten Druckstellung 
In eine Bnfirbestellung verstellt wird, da dadurch 
slchergestallt wird. dafl auf der Druckwalze eine 
Fart»schichte mit ausraichender DIcke vorhanden 

5 ist, um bei den reversierenden DurchtSufen der zu 
bedruckenden Oberflfiche Jewells ein exaktes AuN 
bringen der Farbschlchte zu erm5glk:hen, ohne 
dad die zuvor aufgebrachte Farbschlchte zerstdrt 
Oder abgeiast wird. 

10 Von besondersm Vorteil ist weiters eine Aus- 
fOhrungsvariante des Verfahrens, nach dem die 
Frequenz der aufelnanderfblgenden Laserstrahlbllt- 
ze und bzw. oder eIn Achsabstand zweier neben- 
einanderiiegender Arbeltspunkte des Laserstrahles 

1$ zur Herstellung des Beschrlftungsbildes klelner als 
ein Durchmesser und grOfier als eine Hfilfte des 
Durchmessers des Laserstrahles ist da damit eine 
in etwa gi^che Qnbrenntlefe eingehalten werden 
kann und die darunterliegende Farbschlchte bzw. 

20 die Bautelloberflflche nIcht nachteiHo verindert 
wird. 

Es Ist aber auch mdgDch, dafl mit einer groBen 
Masse eIn eigenes Schwingsystsm gebildet wird 
und eine Lenkvorrlchtung IQr die Laserstrahlen so- 
25 wie der zu beschriften d e Bauteil mit diesem 
Schwingsystem bewegungsverbunden weitjen, da 
dadurch bei hoher Qeschwindlgkelt exakte und feh- 
lerfreie Beschriftungen der bedruckten Flfichen mit 
Laserstrahlen m5gDch sind. 
so Die Erfindung umfafit wefters auch eine Vor* 
richtung zum Beart)eiten von Bauteilen im Zuge 
einer voilautomatischen Montageaniage mit entlang 
einer FQhrungsbahn gefQhrten WerkstOcktrfigem, 
auf wetohen Qnzeltelle der herzustellenden Bautei- 
35 le In einer vorbestlmmten Position gehaKen sind 
und mit einer FSrdervonichtung zum Verfahren der 
Werkstflcklrfiger entlang der FOhningsbahn sowie 
mit ^ner BearbeHungsstadon zum Beart)elten der 
auf den WerkstOcktr&gem angeordneten Bauteile, 
40 die mit einer zu bearbeftenden FISche und einer 
Reibfldche fOr Vorschubrollen versehen sind zur 
OurchfQhning des Verfahrens. 

Diese Vonichtung Ist dadurch gekennzetehnet. 
da0 eine Druckvonlditung zum Bedrucken der auf 
45 den WerkstOcktrSgem angeordneten Bauteiie ange- 
ordnet Ist mit der die zu bearbeltsnde Fldche zu 
bedrucken ist, welche gemeinsam mit einer Relb- 
fiache far Vorschubroiien In einer parallel zur FOr^ 
denichtung sich erstreckenden Ebene angeondnet 
50 ist und dafl in einer einem Absland zwischen die- 
ser Ebene und der F5rderbahn fOr den WerkstUck- 
trSger entsprechenden Distanz von dieser Fdrder- 
bahn In einer senkrecht zur F23rderTichtung verlau- 
fenden Ebene eine Druckwalze angeordnet ist, die 
65 Qber ein Verblndungsglled synchron mit den Vor- 
schubrollen angetileben Ist und dafl die Druckwalze 
und die Vorschubrollen mit einem eine In FJchtung 
des WerkstQckbrfigers gerlchtete Kraft ausQbenden 
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AnpreBantrieb wiricverbunden slnd. Die Anordnung 
ermSglicht (n Qberraschend elnfacher Wel$e einen 
schlupffrelen und schwingungsfrelen Vorschub der 
WeikstOcfctriger taw. der auf diesen angeordneten 
Bautoile, da der WerkstQcfctrager Qber den den 
Vorschubrollen zugeordneten Anpretontiteb und 
der Bautsil Qber den der Druckwaize zugeordneten 
AnpreBantrleb in einer vorbestimmten Bnspannung 
gefOhrt isL 

Nach einer weiteren AusfQhnjngsvarianta iat 
vorgesehen. dad die Druclcwaize und VorBchubrolle 
Ober eInen gemeinsamen Antriebemolor engetrie- 
ben eind und daj elne Tfppwalze und die zwisciien 
dieser und einem Farbbehfilter angeordneten Arv 
triebstsile, wie z.B. die Ouictofwalze. mit eInem 
weiteren davon unat^gigen Antriebsmotor ge- 
Icuppelt Bind, wodurch as in einfecher Weiee mdg- 
Och 1st die Vorschubrolle und die Druclcwalze In 
entgegengesatzten Orehrichtungen zu betreiben 
und trotzdem eine einwandfireie Bnfflrbung der 
Druclcwalze sicherzusteilen. 

Welters ist es aber auch m5gllch. dafi dem 
WericstOdctrSger eine von den Vorschubrollen un- 
abhSngige FSrdervorrichtung mit umschaltbarer 
FBrderrichtung zugeordnet tot* deren FSrderbereich 
ach zumindest zwischen einer der Druclcwalze vor- 
geordneten Warteposttion bis in den Bereich einer 
der Dnjckwalze in FOrderrlchtung nachgeordneten 
Trodcenvonrtdttung erstredct, wodurch ein nahtio- 
ser Zu- und Abtransport der die zu bedruckenden 
Bauteile aufhehmenden WerkstOdctriger mSgllch 

Nach einer anderen AusfQhrungevarlante Ist 
vorgesehen, dafl die Vorschubrolle und die Druck* 
walza auf einem, um eine quer zur FOrderrlchtung 
ausgerichtets Achse gelagerten Schwenkarm ange* 
ordnet ist und der Antriebsmotor ebenfails um eine 
parallel zu dieser Achse ausgerlchtete Schwenk- 
achse verstellbar let und mit einem Antriebsorgan 
der Druckwaize und Vorschubrollen Ober ein Ober- 
tragungsglied, z.B. eine Kstte odar einen Zahnrle- 
men. antriebsverbunden ist Das Bgengewlcht der 
Dnickvonriditung biktet damlt einen Anteil der An- 
preBkraft und es k5nnen damlt auch einfach VerSn- 
derungen im Durchmesser der Druckwaize bzw. 
der Vorschubrollen ausgegllchen werden. 

Vortellhaft ist es aber auch. dafi der die Vor- 
schubrdlen und die Druckwaize lagemde Schwen- 
karm auch die zwischen der Druckwaize und der 
Tippwalze angeordneten Antriebsteile der Druck- 
vorrichtung lagert wodurch mit einem einheltlkrhen 
Antrlebssystem zwischen der Tippwalze und der 
Druckwaize das Austangen gefunden werden karm. 

Zum besseran VerstMndnIs der Erfindung wird 
diese im folgenden anhand der in den Zeichnun- 
gen dargesldlten AusfOhmngsbeispielen nBher er- 
Butert 

Es zeigen: 



Rg. 1 elne Draufsteht auf eine vollautomatl- 
sche Montageanlage fOr Bauteile zur 
DurchfQhning des erfindungsgemBBen 
Verfehrens in verdnfecMer schemali- 
6 echer Darstellung und Draufsicht 

Rg. 2 Jenen Berdch der Montageanlage, in 
welchem die erfindungsgemdBe Vor* 
rlchtung angeordn^ ist in vereinfach- 
ter schematlscher Darstellung und 
10 Draufsicht: 

Rg. 3 einen Teil der Montageanlage im Be- 
rdch der erfindungsgemBBen Vorrich- 
tung gemBfi Rg^ in Sdtanansteht 
tdlweise geschnitten; 
16 Rg. 4 einen Teil der Montageanlage im Be- 
reich der Beschrlftungsvonlchtung In 
verelnfachter schematlscher Darstel- 
lung und Stimansfcht; 
Rg. 5 einen Tdl des Bautdles 9 mit einem 
20 au^brachten Beschriftungssymboi In 

schaubiklllcher und stark verdnfachter 
und vergr60erter DarsteDung; 
Rg.6 einen Ausschnitt aus dem BeschrfN 
tungsbild in Stimanslcht gemBB HgJS 
2s im stark vergrdBertem MaBstab. 

In RgJ ist dne Montageanlage 1 gezdgt bei 
der entlang einer Rlhrungsbahn 2 WerkstQcktrBger 
3 mit dner. durch an den Sdtenflanken der Werk- 
stQcktrBger 3 zur Aniage kommenden Rollen gebil- 
30 deten FSrdervonichtung 4 verfehrfoar dnd. Mittde 
dieser F5rdervonrichtung 4 werden die WerkstQck- 
trBger 3 in F8rden1chtung - Pfeil 5 - von einer 
Arbdtsstation 6 zu nachfblgenden Arbdtsstatk)nen 
73 befBrdert Auf den WerkstQcktragem 3 dnd 
35 Bautaiie 9 angeordnet. die bei der VonwSrtsbewe- 
gung von dner Arbeitsstatton 6,7 bzw. 8 zu einer 
anderen Arbdtsstation 7 bzw. 8 zusammengebaut 
bzw. beaibdtet werden. Im Bereich dner Aitelte- 
station 10 Ist eine Beschrlftungsvcmfchtung 11 an- 
40 geordnet die einen Laser 12 sowie eine Lenkvor- 
rlchtung 13 fQr einen Laserstrahl 14 umf^ 

MI! 15 und 16 dnd Palettiervonrlchtungen und 
ZufQhnmtehtungen bezaichnel mit welchen On- 
zelteile, aus weichen der Bautdl 9 zusammenge- 
46 setzt Ist In den Bereich der Arfodtsstattonen aus- 
gerichtet und verdnzelt zur Entnahme berdtgestellt 
wenJen. Die AusblMung der dnzebien Art)dt88tatio- 
nen 6 bie 8 und 10 k6nnen dabd entsprediend 
dan AusfQhrungen in der DE-OS 27 56 422 des 
60 gidchen Anmekiers ausgebiklet seln. Qlelchermar 
Ben kOnnen auch die F5rdervorrlchtung 4 sowie die 
WerkstQcktrBger 3 entsprechend den Dariegungen 
in der DE-OS 33 04 091, der DE-OS 34 09 843. 
der DE-OS 34 11 452 und der D&OS 35 02 820 
55 des gidchen Anmelders ausgebildet sein. 

Im Bereidi der ArbeHsstaltonen 6 und 7 der 
Montageanlage 1 ist seitlich der R)hrungd>ahn 2 
Jewells eine Druckvonrichtung 17 vorgesehen. Die 
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Drudcvorrichtung 17 umfaBt elne Fdrderbahn 18. 

In Rg. 2 ist diese Fdrderbahn 18 der Druckvor- 
richtung 17 \m grdOerem Mafotab dargestellt Auf 
der Fdrderbahn 18 sind mittels einer FSrdervonich- 
tung 19 bzw. 20, die belsplelsweise durch Zy Under- 
kolbenantriebe 21 gebildet sein k6nnen» Werk* 
stOcktrfiger 22 entlang der Fdrderbahn 18 verfahr* 
bar angeordnet. Die Weritstticktrfiger 22 werden 
dabei von einer Warteposition 23 entsprechend der 
Fdrdenichtung - Pfell 24 - an der Druckvonichtung 
17 vorbef in den Berelch einer Trockenvonlchtung 
25 verbrachi 

In der Oruckvorrlchtung 17 Ist In einer zur zu 
bednickenden FlSche 26 und zu am WerkstOcktrfi- 
ger 22 angeordneten ReibflSchen 27 parallelen 
BMne elne Antrlebswelle 28 gelagert die elne 
Druckwalze 29 und Vorschubrollen 30 lagert Die 
Druckwaize 29 ist dabel der zu bedruckenden Fifi- 
che 28 und die Vorschubrollen 30 sind den Relbfli- 
chen 27 am WerkstQcktriger 22 zugeordneL Befin- 
den sich die ReibflSchen 27 und die zu bednicken- 
de FlSche 28 in derseiben parallel zur Antriebswel- 
le 28 verlaufenden Ebene. so welsen die Vorschub- 
rolien 30 einen geringfOglg grd0eren Durchnnesser 
31 auf als eln Durchmesser 32 der Druckwalze 29. 
Die Vorschubrollen 30 bestehen aus einem elasti- 
schen Werkstoff, z.B. einem Polyurethan, und wer- 
den Qber einen Anpre0antrieb 33 mit einer entspre- 
chend grofien Kraft gegen die RelbfiSchen 27 ge- 
drOckt sodafl sie sich urn Jenes Ausmafi verfor- 
men, welches Im wesentiichen der Hslfte der Diffe- 
renz zwischen den Durchmessem 31 und 32 ent- 
spricht Dadurch wird ein ausreichender Reibschiuff 
zwischen den Vorschubrollen 30 und dem Werk- 
stOcktrSger 22 sowie der Dmckwalze 29 und der zu 
bednickenden FIMche 28 enrelcht Der Ordnung 
halber sei darauf hingewiesen, daS diese Verfbr- 
mung zum besseren Verstindnis stark Qbertrleben 
dargestellt IsL 

In Rg^ ist die Anordnung der Antrlebswelle 28 
und der Vorschubrollen 30 bzw. der Druckwalze 29 
in Relation zum Bauteil 9 bzw. der zu bedmcksn- 
den R9che 26 besser ersichtflch. Die Antrlebswelle 
28 ist in einem QehSuse 34 gelagert. wek:hes 
tinen Schwenkarm 35 aufwelst, der auf einer Ach- 
se 36 gelagert Ist, die parallel zur Antrlebswelle 28 
verlduft Ober dan AnpreBantrleb 33 kdnnen Qber 
die Antrlebswelle 28 die Vorschubrollen 30 und die 
Druckwalze 29 zur Auflage auf die zu bedruckende 
RSche 28 bzw. die ReibflSchen 27 gebracht wer- 
den. Der Antrieb der antrlebswelle 28 erfblgt Ober 
ein, im vorOegenden Fall durch einen Zahnriemen 
37 gebildetes Obertragungsglied, wetehes ein An- 
triebsorgan 38 auf der Antrlebswelle 28 mit einem 
Antriebsmotor 39 vert)lndet 

Welters sind Zyllnderkoik)enantriebe 21 ersicht- 
ilch. von welchen eln Mitnehmer 40 einem An- 
schlag 41 der WerkstQcktrSger 22 voi^ und der 



andere Mitnehmer 40 nachgeordnet ist. wodurch 
der WerkstQcktrSger 22 durch abwechselndes Be- 
aufschlagen der FQrdervorrichtungen 19,20 in ent- 
gegengesetzten RIchtungen unter der Druckwalze 

5 29 hindurchbewegt werden kann. WIe aus der Dar- 
stellung in Rg.3 ersichtllch, sind der Anschtag 41 
und der Mitnehmer 40 in Fdrdenrlchtung - Pfeil 24 - 
voneinander distanziert Dies deshaib, da die Vor- 
schubgeschwlndlglceit - symbotisch durch einen 

10 Pteli 42 angedeutet - kteiner Ist als die durch die 
Vorschubrolien 30 auf den WerkstQcktriger 22 aus- 
geObte. durch den Pm 43 schemaHsch angedeu- 
tete, Vorwfirtsbewegung. Dadurch wirel slcherge- 
stellt dafl der WerkstDcktrfiger 22 beim Durdilauf 

16 unter der Dwckwalze 29 exakt synchron zur Bewe- 
gung der Druckwalze 29 angetrleben wird und 
dementsprechend ein exakter Druck auf die FlSche 
28 aufgebracht werden kann. Hat der WerkstQck- 
trSger 22 die Druckwalze 29 passiert und belindet 

ao er sich belsplelsweise In der durch strlchDerte U- 
nlen angedeuteten Stellung ,44, so wird er dann 
durch den Mitnehmer 40 bis in den Endberelch der 
FOrderbahn 18 mitgenommen. SelbstverstSndlich 
ist es auch m8g«ch, da8 die Vorschubmllen 30, 

25 wIe mit strichpunktiertBn Unlen angedeutet. nur 
Ober einen Teilberelch der liinge des WerkstQck- 
IrSgers 22 zum Bngriff kommen, der im wesentii- 
chen der LSn^e der zu bedruckenden FlSche 28 In 
Fdrdenichtung 24 entspricht Dadurch kann die 

so Dnickwaize 29 mit den auf derseiben Antrlebswelle 
28 angeordneten Vorschul)rollen 30 frOher abgeho- 
ben und zum Nachffirben mIt der Farbwaize in 
Kontakt gebracht werden. 

UnabhSngig von Schwenkami 35 Ist am Ma- 
ss schinentlsch 45 der Fdrderbahn 18 ein Traggerstell 
46 befestigt In diesem Traggestell 1st die Druck- 
walze 29, elne Wischeewalze 47, zwei Bn«rbwal- 
zen 48 und elne Verrelbwaize 49 gelagert Sowohl 
die Kllscheewaize 47 als auch die QnfSrbwaize 48 

40 und die Verrelbwaize 49 sind vom Antriebsmotor 
39 Qber Obertragungsglieder. z.B. Zahnriemen 37, 
zentral angetrleben. Nachdem der Antriebsmotor 
39 zum Bednicken der Bautelle 9 durch die Pfelle 
24 symboilsch angedeuteten gegengleichen Bewe- 

45 gungsrichtungen ebenfalls In entgegengesetzlen 
Rtehtungen - wie schemaQsch durch den Pfeil 50 
angedeutet - antreibbar ist, drehen sich auch diese 
Wab»n in Jewells glelchem Dreh^ wie die 
Druckwalze 29. Dazu kommt daS die Venrelbwalze 

60 49, wie bei derartlgen Druckwerken Qblich, zuzQg- 
iich zu der Rotaflonsbewegung auch elne in Ache- 
richtung verlaufende altemierende Verschiebebe- 
wegung durchfOhrt, um die Ober die nlcht angetrle- 
bene Tippwaize 51 von der Duktonwralze 52 Ober- 

S8 nommene Farbe gleichmSaig auf die BnfSit>walzen 
48 zu Obertragen. Die Duktonwaize 52 Ist unmlttal- 
bar einem FarbbehStter 53 nachgeordnet Die Tip|> 
waize 51 wird Qber einen Antrieb 54 wechselwelse 
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zur Aniage an der Duktorwalze 52 bzw. der Ver- 
reibwalze 49 gebracht Da nun. wis vorstehend 
berelts ertautert die zwischen der Verreibwalza 49 
und der Druckwaize 29 Degenden Walzen Ja nach 
Fortbewegungsrichtung des Bautelles 9 wechsein** 5 
de Drehrichtungen einnehmen, ist der Duktorwalze 
52, die zur exalden Farbentnalime Jewells nur eine 
Drehrichtung aufwelsen darf, ein elgener Antrlebs- 
motor 55 zugeordnet Damit 1st es m6gUch, einen 
revenslerenden Druckbetrieb mit der Druckwaize 29 to 
auszuOben. ohne daB die Qefahr besteht dafl die 
im vorhergehenden Druckvorgang auf den Bautell 9 
aufgebrachte Farbe balm darauffblgenden gegerv 
l^ufigen Druckvorgang wteder abgeldat wird. 

Durch die Relativbewegung zwischen der is 
Druckwaize 29 und der Kllscheewalze 47 ist es 
auch mOgHch. daB die Druckwaize 29 In ihrer an 
dem Bautell 9 anilegenden Druckposltlon auch eine 
eine Volktehung Qberschrettende Rotation durch- 
fQhren kann, ohne dafl das DruckbiM gestSrt wird. 20 
da wfihrend des FartMuftreges auf den Bautell 9 
kelne Aniage der Druckwaize 29 an der Kllschee- 
walze 47 gegeben ist SolbstverstSindiich ist es 
aber auch m5giich. jede beliebig gestalteta Druck- 
vonichtung zu verwenden und t^elspielsw^se aile 2S 
Walzen mit elnem zentralen Antrieb anzutreiben, 
wobei dann beispielswelse die Antriebsverblndung 
fOr die Duktorwalze bei entgegengesetzter Dreh- 
rfchtung des Antrlebsmotors unterbrochen wird. 
Auch ist es mSgilch, die Druckwaize stMndig an der 30 
icnscheewalze 47 anilegen zu lassen und die Tren- 
nung zwischen der Tippwalze 51 und der Verreib- 
walza 49 vorzunehmen. 

In Rg.4 Ist die Beschriftungsvonichtung 11 Im 
Ber^ch der Arbeltsstation 10 dargestallt Die Be- 3s 
schrfftungsvorrlchtung 11 Ist auf elnem massiven 
Traggesteil 56 befestigt wob^ das Gehfiuse fOr 
den Laser 12 mit den dieeen zugeordneten KQhl- 
vorrichtungen auf einer eInen MassekSrper 57 bil- 
denden Tragplatte Qber SchwingungsdHmpfungs- 40 
elemente 58 abgestQtzt ist Welters ist dem Laser 
12 eine Lenkvorrichtung 13 zugeordnet mit der ein 
Laserstrahl 14 zum Beschrlften der mK Fart)e be* 
druckten FlSche 26 des Bautelles 9 abgelenkt wird. 
SelbstverstSndilch sind der Laser 12. die Lenkvor* 46 
fichtung 13 und der Laserstrehi 14 nur rein sche- . 
maOsch dargestelit da derartige Hnrichtungen be- 
reits seit einiger Zeit zum Stand der Technik zSh- 
len. Bei der Beschrlftung wird dabel so vorgegan- 
gen, da0 der Bautell 9 aus seiner Halterung 59 am so 
WerfcstOcktrSger 3 der Moniageanlage 1 mit einer 
Handhabungsvorrichtung 60 abgehoben und in eine 
fixe Lage relativ zum Laser 12 bzw. der Lenkvor- 
richtung 13 verbracht wird. Die Beschrlftung des 
Bautelles 9 geht nun derart vor sich. dafi von den fis 
belden am Bautell 9 aufgebrachten Farbschichten 
61 und 62 mit dem Laserstrahl 14 die Farbschichte 
62. wie in Rg^ schemadsch angedeutet herausge- 



brannt winj. urn ein Beschrlftungssymbol 63 durch 
die unterschiedllche Farbe der danintertiegenden 
Farbschichte 61 gegenQber der Farbschichte 62 zu 
erzeugen. Dabei kann derart vorgegangen werden. 
6aB die Farbschichte 62 eine helle Farbe und die 
Farbschichte 61 beispielswelse eine dunkle Faite 
Oder umgekehrt aufwelst SeibstverstBndlteh ist die 
Dlcke der Fart)schichten 61.62 zum VerstSndnis 
der erfindungsgemaaen WIrkungswelse In Rg^ 
stark Qbertrieben dargestelit wid batrSgt Qblcher- 
welse nur Bnjchtelie eines Miliimeters. 

In Rg.fr Ist ein Tell des Beschrfftungssymboies 

63 Im stark vergrQ^ertem MaOstab dargestelit WIe 
ersichtlich. setzt sIch die Fom des Beschrfftungs- 
symboies 63 aus elner Vieizahi von ArbeHspunkten 

64 des Laserstrahles 14 zusammen. ynM sich 
diese Art)^tspunkta 64 nur zum Teil Qberdecken. 
Dementsprechend ist ein Achsabstand 65 zwischen 
zwei derartigen Arbeltspunkten 64 kleiner als ein 
Durchmesser 68 des Laserstrahles 14 bzw. gr6Ser 
als etwa die Hfilfte des Durchmessers 68. Dadurch 
wird verhlndert dafl durch eine zu hohe Eneigie- 
elnwfrkung nicht nur die Farbschichte 62, sondem 
auch die Farbschichte 61 durchgebrannt und kein 
einheltliches BeschrfftungsbikJ hergestellt wird. Da- 
bei ist zu beachten, dad setbstverstindlich auch 
bei Inelnander verschlungenen Beschriftungssym- 
tiolen, M welchen slch die einzelnen Beschrif- 
tungsHnien bzw. Wege kreuzen. Im Beieich der 
Kreuzungssteilen der Laserstrahl 14 ebenfells nur 
einmal an jedem Arbeltspunkt zum Bnsatz gelangt 
sodafl auch in diesen Kreuzungssteilen ein Durch- 
brennen der weiteren FarfoschkMe verhlndert wird. 

FOr die Steuerung des Laserstrahles 14 zur 
Herstellung des Beschrtftungssymbols 63 wird der 
Lasennrahl 14 mit zwel galvanometerbetltigten 
Spiegein umgeienkt und in einer vorbestimmten 
Frequenz akthdert Die Rrequenz der Laaerstrahl- 
blltze lat daft)el in AbhfinglgkaH von den durch die 
gaIvanometert)etatigten Splelgein ausgeObten Vor- 
schubgeschwindlgkdt entlang des Beschriftungs- 
symboies derart zu wfihien. dafl der gewQnschte 
Abstand der Art)eitspunkte ^ngehaHen wird. 

Die von aufien auf den Laser 12 bzw. die 
Lenkvonichtung 13 einwirkenden Schwingungen 
kdnnen das Beschrfftungst^kl bzw. das Beschrff- 
tungssymbol 63 nicht nachteilig verSndem. da die 
Handhabungsvorrichtung 60 am gletehen Masse- 
kOrper 57 wie der Laser 12 befestigt Ist Dadun::h, 
dafl die IHandhabungsvonichtung 60 und der Laser 
12 ein geschlossenes Schwlngungssystem bilden, 
Ist auch beim Bnsatz im Zuge von voiiautomatl- 
schen Montageanlagen eine exakte Beschriflunge- 
gOts gewShrlelstet 

Der Ablauf des erfindungsgemfiflen Verfahrens 
ist nun derart dafl die in den vor den Arbeitsstatio- 
nen 6 und 7 Qegenden Arbettsstationen vonnontier- 
ten Bauteile 9 von den Weri(8tOcktr5gem 3 im 
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Bereich der Arbeltsstation 6 von diesen abgehoben 
und auf WerkstOcktrager 22 der Fdrderbahn 18 
abgesetzt werden. Daran anschHeBend werden die 
Bautelle 9 mit den zu bedmckenden FIfichen 28 
unter der Druckwalze 20 hindurchbewegt wobel 6 
dazu der WerkstUcktrBger 22 mit den Fdrden/or- 
richtungen 19.20 bis In Jenen Bereteh verbrecht 
wird, in welchem die Vorschubroilen 30 auf den 
RelbMchen 27 der WerkstUckMger 22 zur Aniage 
kommen. Daraufhin werden ale durch die Vor* to 
schubroiien 30 mit einer gegenQber der Qeschwin- 
digkelt der Fdrdervonichtungen 19,20 - schema* 
tlsch durch die Qrdfie eines Pfeiles 42 angedeutet 
- hfiheren Qeschwindigkelt - schematisch durch die 
GrSte eInes Pfeiles 43 angedeutet * von^rtsbe- 
vvegL Dabei wird gleichzeitig von der Druckwalze 
29 die Faxbe bzw. der gewQnschte Dmck auf die 
FlBche 26 aufgebracht Hat die zu bedaickende 
FlSche 28 die Druckwalze 29 passiert. so wird der 
WerkstQcktrMger von dem nacheilenden Mitnehmer 20 
40 der Fdrdervorrichtung 19 weiteii>ewegt, wSh- 
rend Oder worauf die Druckwalze 29 von der zu 
bedmckenden FIMche 28 abgehoben und zur Ania- 
ge an der Klischeewaize 47 bzw. der Tlppwalze 51 
gebracht, urn neu mit Farbe beschlchtet zu werden. 25 
Mhrenddessen wird der Vorschub mit der FCrder- 
vonrichtung 19 untert>rochen und die In entgegen- 
ge$etzter FOrdenlchtung wirkende FSrdervonrlch- 
tung 20 beaufschiagt und der WerkstOcktrfiger 22 
mit dem Bauteii 9 wieder in den Bereich der Druck- dO 
waize 29 verbracht, worauf durch die mit der 
Druckwalze 29 gekoppeiten Vorschubroilen 30 der 
WerkstQcktrMger 22 mit der zu bedniclcenden HS- 
che 26 emeut unter der Druckwalze 29 h}ndurcht)0* 
wegt wird. Dieser Vorgang wird danach, wie bmSlts 3S 
vorher beschrieben. wfeder umgekehrt und der 
WerkstQcktrSger 22 nochmala unter der Dnickwal- 
ze 29 durchbewegt Je nach dem. In wek:her StSr- 
ke ein Fart>auftrag erfotgen soU, kann nunmehr 

unmittelbar der WerkstQcktrSger 22 mit dem Bau- 40 
tell 9 der Trockenvonlchtung 25 zugefQhrt warden 
Oder der WerkstOcktrfiger wird noch zwei* Oder 
mehrmals durch die Druckvonichtung 17 hindurch- 
bewegt 

Der derart mit eIner Farbschichte 61 versehene 4$ 
Bautell 9 wird dann auf die WerkstQcktriger 22 der 
der Arbeitsstatlon 7 zugeordneten FSrdert>ahn 18 
weitergegeben und es wird dort In gleicher Weise 
die zweite Fart)schlchte 62 aufgebracht. 

Daran anschiieBend wird der Bauteii 9 auf die so 
WerkstQcktriger 3 der Montageanlage 1 aufgesetzt 
und in den Bereich der Arbeltsstation 10 und der 
Beschriftungsvorrlchtung 11 verbracht 

Dort wird der Bautell 9 entsprechend der in 
Flg.4 und 5 beschriebenen Vorgangsweise be- 56 
schriftet 
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PatentansprOctie 

1. Vertahren zum Bearbeton von Bautellen (9) im 
Zuge etner voliautomatischon Montageanlage 
(1), auf der wShrend einer stetigen VorwSrtsbe- 
wegung Bauteile (9) aus mehreren Einzeltellen 
zusammengesetzt bzw. gefOgt warden, ein zu 
bearbeltender Bauteil (9) auf einem WerfcstDck- 
triger (3) posHionlert wird und dieser Werk- 
stQcktrHger (3) von schlupffrei angetriebenen 
Vorschubrollen (30) Ober eine Linge diner Be- 
arbeitungsslation vorwdrts bewegt wird da- 
durch gekennzeichnet, daa die Vorschubrollen 
(30) aynchron mit der Druckwaize (29) ange- 
trleben werden und die LBnge urn die der 
WerlcsfOdctrdger (3) vorwSrtsbewegt wird einer 
Unge eines aufzubringenden Druclces ent- 
spricht und danach mittels Laserstrahlen (14) 
zumindest eIne FarbscMchte (32) durch Hitze- 
einwirkung entsprechend einem gewOnschten 
Beschriflungsk^kJ entiemt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1. dadurch gekenn- 
zeidinet da6 die zu bedruckenda Fiiche (28) 
und die den Vorschubrolien (30) zugewendete 
Reibflfiche (27) am WerkstQcktrflger (3) in ei- 
ner Ebene angeordnet werden. 

3. Verfehren nach Anspruch 1 Oder 2. dadurch 
gekennz^chnet dafl die Transportgeschwin- 
digkeit des WerkstQcktrigers (3) bzw. des 
Bautailes (9) aufierhalb des Bereiches der Vor- 
schubrollen (30) kleiner ist als In Jenem Be- 
r^. in wetehem die VorschUbn>llen ^) steh 
am WerkstDcMriger (3) abwiizen. 

4. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 3. 
dadurch gekennzeichnet daB nach tinem Auf- 
brlngen einer Farbschtehte (61,62) auf einem 
Bauteil (9) die E)rehrichtung der Vorsdiubrollen 
(30) und der Druckwaize (29) umgekehrt und 
der V/erkstOcMrager (3) mit dem Bauteil (9) in 
entgegengesetzter RIchtung nochmals unter 
der IDruckwalze (29) hindurchbewegt und eine 
Farbschichte (81) aufgebracht wird, worauf am 
Ende nach dem Autbrlngen der weiteren Farb- 
schichte (61) die Drehrichtung der Vorschub- 
rolle (30) und der Druckwaize (29) wieder In 
die ursprOngttche Drehrichtung entsprechend 



der Vorwfirtsbewegung beim Aufbringen der 
ersten Farbschichte (61) verbracht wird und 
der WerkstOcktrSger (3) mit dem Bauteil (9) 
unter der Druckwaize (29) zum Aufbringen el* 
s ner nSchsten Farbschichte (62) hindurchbe- 
wegt wird, wonach der Bauteil (9) getrocknet 
wird. 

5. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 4, 
fO dadurch gekennzeichnet dafi der getrocknete 
Bauteil (9) durch eine weltere synchron mit 
einer weiteren Dnickwalze (29) angetrlebene 
Vorschubrolle (30) zumindest elnmal Qber die 
L^nge des aufzubringenden Druckes entlang- 
fs bewegt wird. wobel mit der weiteren Druckwai- 
ze zumindest eine weltere Farbschtehte (62) 
mit unterechiedltoher Farbe auf^bracht wird. 
wonach der Bauteil (9) getrocknet wird. 

20 8. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet da0 zwischen dem 
Aufbringen zw^ Farbschichten (P1»?) die 
Druckwaize (29) zumindest zwel voile Umdre- 
hungen in Aniage an der BnfSrbwalze (48) 

26 vomlmmt und daran anschlleBend die weitBre 
Farbschichte aufgebracht wind, wobel vorzugs- 
welse zum Bnmrben der Druckwaize (29) die* 
se aus Ihrer dem Bauteil (9) zugewandten 
Druckstellung in eine QnOrbestellung verstellt 

90 wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet da6 die Frequenz der aufelnanderfbl- 
genden Laserstrahlblitze und bzw. oder ein 

as Achsabstand (85) zweler nebeneinandeiHegen- 
der Arbeitspunkts (64) des Laserstrahles (14) 
zur Herstellung des Beschriftungsblldes kleiner 
als etn Durchmesser (66) und gr60er aia eine 
Hfilfte des Durchmessere (68) des Laserstrah* 

40 leslst 

a Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 7. 
dadurch gekennzeichnet daB mit einer groSen 
Masse etn eigenes Schwingsystem geblldet 
45 vyird und eine Lenkvorrfehtung (13) fOr die La- 
serstrahlen (14) sovde der zu beschrtflende 
Bauteil (9) mit diesem Schwingsystem bewe- 
gungsverbunden werden. 

so 9. Vorrlchtung zum Bearbelten von Bautellen (9) 
im Zuge einer vollautomatischen Montageanlar 
ge (1) mit entlang einer FOhrungsbahn (2) ge- 
fOhrten Werkstflcktrfigem (3). auf wetehen Bn- 
zeltelle der herzustellenden Bautdle (9) in el- 

66 ner vort)estimmten Position gehaKen dnd und 
mit einer FBrdervorrlcWung (4) zum Verfahren 
der WerkstDcktrSger (3) entlang der FOhnjngs- 
bahn (2) sowie mH einer Bearb^tungsstaUon 
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zum Bearbeiten der auf den WerkstQcktrSgem 
(3) angeordneten Bauteiie (9). die mit einer zu 
bearbeitenden Rfiche (26) und einer Reibflfi- 
Che (27) fQr Vorschubrollen (30) versehen eind 
zur DurchfQhrung des Verfahrens nach einem 
der AnsprQche 1 bis 6, dadurch gekennzeich- 
net dafl eine Druckvorrlchtung (17) zum Be- 
dmcken der auf den WerkstUcktrSgem (3) an* 
geordneten Bauteiie (9) angeordnet let mit der 
die zu bearbeitende FIfiche (26) zu bedrucken 
1st welche gemelneam mit einer RelbfiSche 
(27) fOr Vorschubrollen (30) In einer parallei 
zur FSrderrlchtung (24) sich erstreckenden 
Ebene angeordnet 1st. und daB In einer efnem 
Abstand zwischen dieser Ebene und der FSr- 
derbahn far den WerkstOcktrfiger entsprechen- 
den Distanz-*von dieser FOrdeft>ahn in einer 
senkrecht zur FSrderrlchtung (24) vertaufenden 
Ebene eine Dnjckwalze (29) angeordnet 1st die 
Qber ein VerbindungsgHed synchron mit den 
Vorschubrollen (30) angetrieben ist und daS 
die Dmckwalze (29) und die Vorschubrollen 
(30) mit eInem eine In Rlchtung des Werlc* 
stOcktrfigers (22) gerfchtete Kralt ausObenden 
AnpreBantrieb (33) wirkverbunden sind. 

10. Vonichtung nach Anspnich 9, dadurch gekenn- 
zeichnet daB die Druckwaize (29) und Vor- 
schubfolle (30) Qber einen gemeinsamen An- 
triebsmotor (39) angetrieben sInd und da0 eine 
Tippwaize (51) und die zwischen dieser und 
einem Farbbehaiter (53) angeordnetan Antrleb- 
stelle, wie z.B. die Duktonvaize (52), mit eInem 
welteren davon unabhSnglgen Antriebsmotor 
(55) gekuppeK sind. 

11. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 9 Oder 

10. dadurch gekennzelchnet dafi dem Werfc- 
stQcktr&ger (22) eine von den Vorschubrollen 
(30) unabhSnglge Fdrdervorrichtung (19.20) 
mit umschaltbarsr Fdrdenichtung (24) zuge- 
ordnet ist deren FOrderberelch sIch zumindest 
zwischen eIner der Drudcwalze (29) vorgeord- 
neten Wartspo^tlon (23) bis in den Bereich 
einer der Dmckwalze (29) In FSrdenichtung 
nachgeordneten Trockenvonichtung (25) or- 
streckt 

12. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 9 bis 

11, dadurch gekennzelchnet da0 die Vor- 
schubrolle ^) und die Druckwaize (29) auf 
einem, urn eine quer zur Ftfrdenlchtung (24) 
ausgerlchtete Achse (36) gelagerten Schwen- 
karm (35) angeordnet Ist und der Antriebsmo- 
tor (39) ebenfalls um eine parallel zu dieser 
Achse (36) ausgerichtete Schwenkachse ver- 
stellt)ar Ist und mit einem Antriebsorgan (38) 
der Dmckwalze (29) und Vorschubrollen (30) 



Qber ein Obertragungsglied, z.B. eine Kette 
Oder eInen Zahnriemen (37), antriebsvertKin- 
den Ist 

6 13. Vonichtung nach einem der AnsprQche 9 bis 
12, dadurch gekennzelchnet daB der die Vor> 
schubrollen (30) und die Druckwaize (29) la- 
gemde Schwenkarm (35) auch die zwischen 
der Dmckwalze (29) und der Tippwaize (?1) 

70 angeordneten Antriebsleile der Dmckvorrtch- 
tung (17) lagert 

aaims 

16 1. Method for processing constmcHon parts (9) In 
the course of a fully automatic assembly plant 
(1) In which construction parts ^) are assem- 
bled or connected together from a number of 
Individual parts during a constant forward 

20 movement a constmctton part (9) to be pro- 
cessed is positioned on a workplace canier (3) 
and this work piece carrier (3) is advanced by 
anti-sfip operated feed rollers (30) through one 
length of a processing station, characterised In 

25 that the feed rollers (30) are driven In synchro- 
nism with the printing roller (29) and the length 
by which the workplece carrier (?) is advanced 
conresponds to the length of a print to be 
applied and thereafter by means of laser 

so beams (14) at least one pigment layer (62) is 
removed through the action of heat to expose 
the desired lettering. 

Z Method according to claim 1, characterised in 
35 that the surface (26) to be printed on and the 
friction surface (27) facing the feed rollers (30) 
are arranged on one plane with the workplece 
carrier 0). 

40 3l Method according to claim 1 or 2, ^wao- 
terised in that the transport speed of the wori<- 
piece canier (3) or the constmction part <9) Is 
less outside the region of the feed rollers (?0) 
than In the region in which the feed rollers (30) 

45 mil off the woriq)iece carrier (3). 

4w Method according to one of the claims 1 to 3, 
characterised In that after applying a pigment 
layer (61. 62) on a construction part (9) the 

50 direction of rotation of the feed rollers (30) and 
the printing roller (29) is reversed and the 
woricpiece carrier (3) with the construction part 
9) Is passed once more t^eneath the printing 
roller (29) in the opposite direction and a pig- 

55 ment layer (61) is applied, whereupon after 
applying the further pigment layer (6t) the 
direction of rotation of the feed roller (30) and 
the printing roller (29) is once again changed 
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to the original direction of rotation oonrespond* 
ing to the forward movement which existed 
during the application of the first pigment layer 

(61) , and the woricpiece canler (3) with the 
construction part (9) is passed beneath tite 
printing roller (29) for applying the next pig* 
ment layer (62). after which the construction 
part (9) is dried. 

6. Method according to one of the claims 1 to 4. 
characterised In that ttie dried construction part 
(9) is advanced by at least one lengtii of the 
print to be applied by means of a further feed 
roller (30) driven In synchronism with a further 
printing roller (29), In which tiie further printing 
roller applies at least one further pigment layer 

(62) with a different colour, after which the 
construction part (8) is dried. 

& Mettiod according to one of the claims 1 to 5. 
characterised In ttiat in the interval between 
applying two pigment layers (81; 62) the print- 
irtg roller (29) makes at least two complete 
revolutions in contact wttii the inldng roller (48) 
and subsequent to this the further pigment 
layer Is applied, in which for inldng the printing 
roller (29) tills Is preferably moved from its 
printing position facing the construction part 9) 
into an inldng position. 

7. Method according to dalm 1, characterised In 
that the frequency of ttie successive laser 
beam flashes and or an axial distance (65) of 
two acQacent wori( positions (64) of the laser 
beam (14) fbr producing the lettering Is smaller 
than the diameter (68) and larger than half the 
diameter (66) of tiie laser beam. 

& Mettiod according to one of the claims 1 to 7. 
characterised in ttiat witti a large mass a sel^ 
oscillating systsm is formed and Unlced to this 
osciilaflng system is a guide means (13) for 
the laser beams (14) and the construction part 
(9). 

9. Device for processing construction parts (9) in 
the course of a fully automatic assembly plant 
(1) witti a guide track (2) atong whk:h are 
guided woricplece carriers (3) on which Individ- 
ual parts of ttie construction parts (9) to be 
manufectured are hekl in a predetermined po- 
sition and Witt) a conveying device (4) for mov- 
ing ttie woricplece carriers (3) along ttie guide 
track (2) as well as a processing station for 
processing the construction parts (9) arranged 
on ttte woricplece carriers (3). which construc- 
tion parts (9) are provided with a surface (26) 
to be worked and a friction surface (27) for the 



feed rollers (30) for carrying out ttie mettiod 
according to one of ttie claims 1 to 8, charac- 
terised In that for printing on the construction 
parts (9) arranged on ttie woriqslece carriers (3) 

5 a printing device (17) Is provided for printing 
on ttie processing surface (26) which togettier 
witti a friction surface ^7) for feed rollers (30) 
Is arranged in a plane extending parallel to ttie 
conveying direction (24), and ttiat at a distance 

10 corre^ndlng to a distance between this plane 
and ttie conveying patti for ttie woricplece car- 
rier In a plane mnnlng perpendicular to the 
conveying direction (24) is arranged a printing 
roller (29) whk:h ttirough a connecting member 

15 Is driven in synchronism witti ttie feed rollers 
(30) and tfiat ttie printing roller (20) and ttie 
feed rollers (30) are positively connected witti 
a contact pressure drive (33) exerttng a force 
In ttie direction towards the woricplece carrier 

20 (22). 

ia Device according to dalm 0. characterised In 
tiiat ttie printing roller (29) and ttie feed roller 
(30) are driven by a common drive motor (39) 
25 and ttiat an inching roller (51) and driven parts 
such as e.g. ttie doctor roller (52), arranged 
between ttifs Inching roller and an Ink container 
(53), are separately connected to a furttier 
drive motor (55). 

90 

11. .Devtoe aooonfing to one of ttie claims 9 or 10, 
characterised in ttiat ttie woricplece canler (22) 
is assodated wltti a conveying device (10. 20) 
independentty of ttie feed rollers (30), witti 

36 reversibto conveying direction (24) whose con- 
veying region extends at least between a wait- 
Ing position (23) anwged in liront of ttie prkit- 
Ing roller (29) and ttie region of a drying device 
(25) arranged after ttie printing roller (29) in ttie 

40 conveying direction. 

12. Device according to one of ttie daims 9 to 11. 
characterised in ttiat ttie feed roller (30) and 
the printing roller (29) are arranged on a swivel 

45 amn 05) mounted on an axle (36) aligned 
transverse to the conveying direction (24) and 
ttie drive motor (39) can also be adjusted 
about a swivel axis aligned parallel to ttils axle 
(36) and through a transfer member, e.g..a 

50 chain or toottied belt (37), Is connected wtth 
ttie drive member (38) of ttie (»rinttng roller (29) 
and ttie feed rollers (30). 

13. Device according to one of ttie c^ms 9 to 12. 
55 characterised in ttiat the swivel arm (35) sup- 
porting ttie teed rollo^ (30) and ttie printing 
roller (29) also supports the drive parts of ttie 
printing device (17) arranged between ttie 

10 
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printing roller (29) and the inching roller (51). 
Revendlcatlons 

1. Procddd da traltement d'dl4ments de construc- 
tion (9) dans le cours d'une installation de 
montage entiftrement automatique (1) sur la- 
quelle, pendant un niouvement d'avancement 
continu, des ^Kments de construction (9) sont 
assembids ou r^unls k partir de plusieurs pie- 
ces composantBs ddtachfies, un didment de 
construction (9) h travaifler est positionn^ sur 
un porte-outil (3) et ce porte-outil (3) est mO en 
avant par des galets d'avancement (30) entraf- 
n6s sans gllssement sur une certaine longueur 
d'une station de traltement caract^risd en ce 
que les galets d'avancement ^0) sont entraf- 
rids synchroniquement avec le rouleau imprf- 
meur (29) et la longueur, dont le porte-outil (3) 
est ddplacd en avant correspond ft une lon- 
gueur d'une impression & apposer et ensutte 
au moyen de rayons laser (14)» au molns une 
couche de couleur (62) est dlimlnde par action 
de chaleur correspondent 2^ une image dins* 
crlption ddslrte. 

2. Proc6d6 selon la revendlcation 1, caract^sd 
en ce que la surface k Imprinter (26) et la 
surface de friction (27) sur le porte-outil (3), 
toun^e vers les galets d'avancement (30), 
sont dispostes dans un plan. 

3. ProcMd selon la revendlcation 1 ou 2, caractd- 
risd en ce que la vttesse de transport du porte- 
outil (3) ou de I'dldment de construction (9) est 
plus petite, extdrieurement h la region des 
galets d'avancement (30). que dans la zone 
dans laquelle les galets d'avancement (30) rou- 
lent sur le porte-outil (3). 

4. PrQoM6 selon i'une des rsvendlcations 1 & 3. 
caractSrisS en ce qu'apr^s une application 
d'une couche de couleur (61. 62) sur un 
ment de construction (9), le sens de rotation 
des galets d'avancement (30) et du cyllndrs 
d'impression (29) est inverse et le porte-outil 
(3) avec I'dldment de construction (9) sont mus 
en sens opposS pour passer encore une fols 
sous le rouleau dlmpresslon (29) et une cou- 
che de couleur (61) est appllqu^e. aprds quol. 
& la fin apr§s Tappllcation de la couche de 
couleur suppldmentaira (61), le sens de rota- 
tion du gaiet d'avancement (30) et du rouleau 
imprimeur (29) est r^tabll dans le sens de 
rotation initial correspondant au mouvement 
d'avancement lors de I'application de la pra- 
mi&re couche de couleur (61) et le porte-outil 
(3) avec rdldment de construction (9) est mO 



pour passer sous le cylindre Imprteneur ^) 
pour rappllcation de la coudie de couleur sui- 
vante (62). apr^ quol i'^l^ment de construc- 
tion ifi) est sfchd. 

6 

5. Proo6M selon Vum des revendlcaUons 1 & 4. 
caract^risd en ce que TSIfiment de corwtruc- 
tion s6dn6 (9) est dfiplacd, par un autre galet 
d'avancement (30) entraM synchroniquement 

10 avec un autre rouleau Imprimeur (29). au 
moins une fds sur la longueur de Ttmpresslon 
i apposer le long de celle-d. auquel cas, par 
I'autre cylindre d'impression. au moins une 
autre couche de couleur (62) k couleur diflS- 

IS rente est appllqude. aprfts qud WIfiment de 
constniction (9) est steh^. 

6. Procddd selon i'une des rsvendlcatiaons 1 k 5, 
caractdrisd en ce qu'entre I'sppOcatfon de 

20 deux couches de couleur (61;62), le rouleau 
imprimeur (29) entreprend au moins deux rota- 
tions compl&tBS en application oontre to cyDn- 
dre d'encrage (48) et sut)$^quemment k cela, 
I'autre couche de couleur est appUqude, au- 

2S quel cas de pr§fSrence pour I'encrage du rou- 
leau d'impression (29). celui-d est ddplacd de 
sa position d'impression, toumfo vers Mli- 
ment de construction (fi) dans une position 
d'encrage. 

so 

7. ProcMd selon la revendlcation 1, caract^rlsd 
en ce que la frdquenco des telairs successifs 
de rayon laser et^ou une distance d'entraxe 
(65) de deux points (64) du rayon laser (14). 

ss places run k dbti de I'autre. pour la realisation 
de I'image d'lnscription, est plus petite qu'un 
diam&tre (66) et plus grande qu'una molttf du 
diamdtre (66) du rayon toser. 

40 & Procddd selon i'une des revencfications 1 it 7. 
caract^rtsd en ce qu un syst6me osdilant pro- 
pre est formd avec une grande masse et un 
disposltif directeur (13) pour les rayons laser 
(14) ainsi que I'^idment d'lnscription (9) k mar- 

4s quer sont lids en mouvement k oe systdme 
osdHant 

9. Disposltif pour le traitement d'^Kments de 
construction (9) dans le cours d'une Installation 

60 de montage entidrement automatique (1), avec 
des porte-outil (3) conduits le long d'une vole 
de guidage (2) et sur lesquels des pieces 
composantes ddtachdes des (SUments de 
constniction (9) k rdallser sont maintenues 

55 dans une position priddtermlnte et avec un 
disposltif transporteur (4) pour le ddplacement 
des porte-outil (3) le long du chemtn de guida- 
ge (2) aInsI qu'avec une station de traitement 
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pour le traitement des Sl^ments de construe* 
tion (9) disposes sur les porte-outil (3) et qui 
sont pourvus d'une surface k travallier (26) et 
d'une surface de friction (27) pour des gatets 
d'avancement (30) pour Taxation du proc^i 5 
salon Tune des revendications 1 & 8, caractdrh 
sd en oe qu'est montd un disposltif dlmpree* 
slon (17) pour rimprassion des dl^ments de 
construction (9) disposes sur les porteoutil (3), 
par lequel la surface h travalllar (26) est & io 
imprlmer. laquetle, coniolntement avec une 
surface de friction (27) pour des galets d'avan- 
cement (30). est dlsp6sde dans un plan s*dten- 
dant paralldtement & la dlrecdon de transport 
(24) et en ce qu'& une distance de la vole de fa 
trartsport pour le porte-outil, correspondant k 
un espacement entre ce plan et cetta vole de ' 
transport et dans un plan s'dtsndant perpendh 
culalrement h la direction de transport (24) est 
disposd un cyilndre dimpression (29) qui est 20 
entralhd par rinterm^dialre d'un organe de liai- 
son synchroniquement avec les galets d'avan- 
cement (30) et en ce que le cylindre Imprimeur 
(29) et lee galets d'avancement (30) aont fite 
dans leur action i une commande de pression 29 
d'appul (33) exer^ant une force dirigfo en di- 
rection du porte-outil (22). 

ia DIspositif salon la revendicatlon 9, caractSrlsd 
en ce que le cylindre d'impres^ (29) et le so 
galet d'avancement (30) sont entrain^s par I'ln- 
tenmMiaiie d'un moteur d'entralhement conrv- 
mun (39) et en ce qu*un rouleau de contact 
(51) et les ^Idments d'entrabement tela que 
par exemple le cylindre encreur (52), disposte 
entre le rouleau de contact et un nSservotr de 
couleur (53), sont aocouplte ft un autre moteur 
d'entralhement (55) independent de ceux-d. 

11. Disposltif salon Tune des revendications 9 ou 

10, caractdr!s§ en ce qu au porte-outil (22) est 
assodtf un dispositif transporteur (19, 20) It 

. sens de transport reversible, independent des 
galets d'avancement (30) dont la zone de 
transport s'dtand au moins entre une position 
d'atfente (23) prteedant le cylindre d'lmpres- 
sion (29) Jusqu'au voisinage d'un dispositif de 
sdchage (25) place apr6s le cylindre d'Impree- 
sion (29) dans le sens de transport 

1Z Dispositif salon Tune des revendicationa 9 & 

11, caract^rise en ce que ie gaiet d'avance- 
ment (30) et le cylindre d'impression (29) sont 
dispels sur un tiras pivotant (35) morite de 
fagon k pouvoir pivoter autour d'un axe (36) 
orients transveraalement k la direction de 
transport (24) et le moteur d'entralhement (39) 
est egalament deplagable autour d'un axe de 



pivotement oriente parail&lement & oet axe (38) 
et est lie en entrathement k un organe d'en- 
tralhement (38) du cylindre d'impression (29) 
et des galets d'avancement (30). par I'interme- 
dlalre d'un organe de transmission, par exem- 
ple d'une chaihe ou d'une counroie crantee 
(37), 

ia Dispositif selon i'une dee revendlceUons 9 k 
12, caracterise en ce que le bras pivotant (35), 
portent las galets d'avancement ^0) et le cy^ 
Dndre d'impression (29). supports aussi les 
elements d'entralhement du dispositif dim- 
pression (17) disposes entre le cyilndre d'im- 
pression C^) et ie rouleau de contact ^1). 
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